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Dim folgertden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

<g) Kenrvreichnungstrager, Verfahren zu dessen Herstellung und Verfahren zur Kennzeichnung eines 
Gegenstandes 

@ Die Erfmdung betrifft einen Kennzeichnungstrager (1), 
instHnMfuiere zur Aufbringung auf zu lackferenden Bau- 
toiien und dergleichen. Auf dem Kennzeichnungstrager 
(1) MrKl auf einer beschriftbaren Grundschicht (2) Infor- 
m*fton&bereiche vorgesehen, die mit ablosbaren Folien- 
stuckcn (3a, 3b> abgedeckt sind. JVlach einem Lackiervor- 
gany konncn die Informationen (4a, 4b, 5) (zum Berspiel 
utHM ccn weiteren Bearbeitungsabfauf des entsprechen- 
don Bdut^ils) durch Entfernen eines Folienstucks (3a, 3b) 
wiodo' sichtbar gemacht werden. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft einen Kennzeichnungstra- 
ger. so wie ein Verfahren 7.u dessert Hers tel lung und An wen- 
dung. 

[0002] Insbesondere in der Kraftfahrzeuginidustrie aber 
auch in anderen Branchen spieli die Kennzeichnung einzel- 
ner Bauteile fur defen Verarbekung gerade bei masc nine tier 
Verarbeitung eine groBe Rolle. Hierbei werden die zu verar- 
beitenden Gegenstande, zum Beispiel Karosserieteile oder 
dergleichen, miL einer Kennzeichnung versehen, die Infor- 
mationen dariiber e nth alt, in welcher Weise das betreffende 
Bauteil verarbeitet werden soil. Zur Kennzeichnung werden 
dabei zumeist Typenschilder an den Bauteilen aufgeklebt 
cxier festgenietet. Soil nun zum Beispiel ein Karosserieteil 
lackiert werden, so iritt das Problem zu Tage, dass die auf 
dem Kennzeichnungstrager vorgesehenen Informationen 
unwcigcrlich untcr dcm Lack vcrschwindcn und damit nicht 
mehr zuganglich sind. Gerade im Bereich der Fahrzeugindu- 
strie, wo ein Bauteil oftmals zahlreichen Lackiervorgangen 
unterzogen wird. wird es praktisch unmoglich, an die unter 
mehreren Lackschichten befindlichen Informationen zu ge- 
langen. 

[0003] Ziel der Erfindung ist es daher, einen Kennzeich- 
nungstrager zu schaflen, welcher auf einem Gegensland an- 
gebracht werden kann und es ermoglicht, auf dem Kenn- 
zeichnungstrager vorgesehene Informationen auch noch 
nach einem oder mehreren Verarbeitungsschritten, insbe- 
sondere Lackiervorgangen oder dergleichen, zugreifen zu 
konnen, 

[0004] GemaB der vorliegenden Erfindung wird dieses 
Ziel erreicht durch einen Kennzeichnungstrager mit einer 
beschriftbaren Grundschicht mit InformaUonsbereichen zur 
Aufhahme von Informationen, wobei wenigstens zwei Fo- 
lienstucke auf der Grundschicht oberhalb der Informations- 
bereiche ablosbar angeordnet sind. Auf diese Weise konnen 
die unter den Folienstucken befindlichen Informationen, die 
zum Beispiel eine maschinenlesbare Fertigungsanweisung 
be inhalten konnen, bei der Verarbeitung eines mit dem 
Kennzeichnungstrager gekennzeichneten Gegenstandes 
(beispiels weise wahrend eines Lackiervorgangs oder der- 
gleichen) geschutzt und anschlieBend durch Ablosen eines 
Folienstiicks wieder zuganglich gemacht werden: 
[0005] Unter "Folien" bzw. "Folienstucken" sind hier wie 
im folgenden alle Arten von Flachmaterialien wie Kunst- 
stoffolien, Vliesstoffe, Gewebe, Papiere usw. zu verstehen. 
[0006] Es ist vorgesehen, dass die Folienstiicke uber einer 
in einem Informationsbereich vorgesehenen ersten Informa- 
tion und einer im selben oder einem weiteren Informations- 
bereich vorgesehenen zweiten Information auf der Grund- 
schicht aufgebracht sind. Vorzugsweise ist zumindest ein 
Teil der ersten und der zweiten Information identisch. Der 
gemeinsame Teil kann beispielsweise in kodierter Form An- 
weisung uber den Verarbeitungsablauf (zum Beispiel Art 
des aufzutragenden Lacks) beinhalten. Die "ubrige" Infor- 
mation kann spater durch Entfemen eines Folienstiicks bei- 
spielsweise als Bauteil- oder Herstellerkennzeichnung an 
dem verarbeiteten Gegensland verbleiben. Die Informati- 
onsbereiche konnen einen Balkencode oder jede andere Art 
von Informationen aufweisen. 

[0007] Urn ein leichteres und vor allem sicheres Ablosen 
der Folienstucke zu gewahrleisten ist nach einer weiteren 
Ausgestaltungsform der Erfindung an wenigstens einem der 
Folienstucke eine An fasslasche vorgesehen. Dabei kann es 
sich zum Beispiel urn cine Schrumpffolic handcln, wclchc 
nach Erwarmen (wahrend des Verarbeitungsvorgangs) eine 
voin ubrigen Kennzeichnungstrager abstehende An fassla- 
sche bildet. Altemati voder erganzend hierzu kann auch we- 
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nigstens eines der Folienstiicke aus einer Schrunipffolie be- 
stehen. Zum Ablosen wind das Folienstiick darin erwarmt. 
Wenn es sich daraufhin zusammenzieht, wolben sich die 
Rander des Foliensriicks nach oben und bilden so einen ge- 
eigneten Angriffspunkt, um das Folienstiick zu endfernen. 
[0008] Alternati v oder erganzend hierzu kann. die Anfass- 
lasche aus einem nichtklebenden Randbereich desFolien- 
stucks bestehen. Ein solcher nichtklebender Randbereich 
kann durch selektiven Klebstoffauftrag unter Aussparung 
des Randbereichs hergestellt werden. Ebenso kann auch ein 
vollflachig klebendes Folienstiick an seinem Randbereich 
mit einer Klebstoffabdeckung oder einem Mittel zur Aufhe- 
bung der Klebekraft versehen werden. 
[0009] Nach einer weiteren Ausfuhrungsforrri der Erfin- 
dung sind die Folienstiicke nichtuberlappend auf der Grund- 
schicht aufgebrachL Dies hat den Vorteil, dass die Folien- 
stucke einstiickig ausgebildet sein kbnnen. Die Trennung 
kann zum Beispiel uber cine oder mchrcrc Schwachungsli- 
nien, beispielsweise Perforaubnen, Ausstanzungen oder 
dergleichen, erreicht werden. Einzelne Folienstucke konnen 
dann entlang diescr Linien vom Kennzeichnungstrager ab- 
gelost werden. Um weiteren Material verschleiB einzudam- 
men, konnen auch Folienstucke und Grundschicht einstiik- 
kig ausgebildet sein. 

[0010] Je nach Anwendungsfall kann wenigstens ein Fo- 
lienstiick transparent sein. Dies ist insbesondere dann vor- 
teilhaft, wenn herstellerseitig oder anwenderseitig noch Be- 
schriftungen beispielsweise durch Laser oder Thermotrans- 
ferdruck vorgenommen werden sollen. Des weiteren konnen 
die FoiienstQcke als Lackierschutzetiketten ausgebildet sein. 
[0011] GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungs- 
fonri der Erfindung ist der erfindungsgemafie Kennzeich- 
nungstrager auf der den Folienstucken abgewandten Seite 
der Grundschicht wenigstens abschnittweise mit einem 
Klebstoff beschichtet. Dies erlaubt die manueile oder auto- 
matische Verspendung als vorzugsweise zu Rollenware kon- 
fektionierten Selbstklebeetiketten. 

[0012] Des weiteren ist nach einer vorteilhaften Ausfiih- 
rungsform der Erfindung vorgesehen, dass zwischen der 
Grundschicht und den Folienstucken ein Schutzlaminat vor- 
gesehen ist Dabei konnen Grundschicht und Schutzlaminat 
einstiickig ausgebildet sein. Damit konnen nach Entfernen 
der Folienstiicke die Informationen auf der Grundschicht 
vor auBeren, insbesondere mechanischen Einflussen, wirk- 
sam geschutzt werden. 

[0013] GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form der Erfindung ist auf dem Kennzeichnungstrager ein 
Haftvermittler vorgesehen. Dieser kann auf dem Schutzla- 
minat, auf der der Grundschicht abgewandten Seite der Fo- 
lienstiicke, wenigstens abschnittweise auf der Grundschicht 
oder auf mehreren der genannten Stellen vorgesehen sein. 
Der Haftvermittler vermittelt besonders gute Haftung zwi- 
schen Lack und derOberflache des Kennzeichnungstragers; 
Wird der Haftvermittler zusammen mil dem Kennzeich- 
nungstrager durch Lack uberdeckt und eines oder mehrere 
der Folienstucke anschlieBend entfemt, kGnnen so beson- 
ders glatte Bruchkanten erzeugt werden. Unerwunschte Be- 
gleiterscheinungen, wie zum Beispiel ein "Abplatzen" des 
Lacks an einigen Stellen, konnen so vermieden werden. 
[0014] Nach einer vorteilhaften Variante ist vorgesehen, 
dass sich die Folienstucke teilweise uberlappen. Die uber- 
lappenden Bereiche konnen zum Beispiel als Anfasslaschen 
genutzt werden. 

[0015] Erganzend hierzu konnen die Folienstucke ein in 
ihrcn Rand cingcschnittcncs Sichcrhcitsmustcr aufweisen. 
Dabei kann es sich zum Beispiel um eine kodierte Informa- 
tion oder dergleichen handeln. Beim Uberlackiercn wird 
dann ein Negativabdruck dieses Sicherheitsmusters auf dem 
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yKeunzeichnungstrager erzeugt, welches nach Entfernen des stucks und anschlieBendem Lackiervorgang; 

betrefferfden Folienstucks sichtbar wird. Unerwunschte Ma : [0028] Fig. 2C die Seitenansicht eines erfindungsgemaBen 

nipulationsversuche konnen somit erschwen oder verhin- Kennzeichnungstragers beim Ablosen eines . Folienstucks 

dert. werrten. , nach dem Lackiervorgang; "• ' * * : 

f 00161 Die Erfindung betriffi auch ein Verfahren zur 5 [00291 Fig. 3 die Seitenansicht eines erfindungsgemaBen 

Kennzeichnung eines Gegenstandes mil dem beschriebenen Kennzeichnungstragers mit Schutzlaminat und Haftvermitt- 

Kennzeichnungstrager. Das Verfahren weist dabei folgende . ler; ... * 

Schritte auf: Anbringen des. Kennzeichnungstragers an dem [0030] Fig. 4 die Draufsicht einer weiteren Ausfuhrungs- 

Gegenstand; Beschriften des Kennzeichnungstragers auf der . form eines erfindungsgemaBen Kennzeichnungstragers; 

Grundschicht in den Informationsbereichen; Durchfuhren to [0031] Fig. 5 eine seitliche Darstellung aer Herstellung ei- 

eines Lackiervorgangs durch Uberlackieren des mit dem . nes erfindungsgemaBen Kennzeichnungstragers. 

Kennzeichnungstrager versehenen (Jegenstandes und Ent- [0032] Fig. 6 eine seitliche Darstellung einer weiteren 

fernen wenigstens eines Folienstucks; und Durchfiihren we- Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Kennzeichnungs- 

nigstens eines weiteren Lackiervorgangs und Entfernen we- tragers 

nigs tens eines weiteren Folienstucks. Nach einer voheilhaf- 15 [0033] In Fig. 1A ist eine erfindungsgemaBe Ausfiih- 

ten Variante erfoigt das Beschriften des Kennzeichnungstra- rungsform des Kennzeichnungstragers 1 dargestellt. Die Fo- 

gers vor dem Anbringen an dem Gegenstand. Zum Beschrif- lienstucke 3a, 3b sind mit der Grundschicht 2 losbar verbun- 

tcn kann cin Laser verwendet werden. Allcmativ bestcht die den. Vorzugswcisc sirid die Folicnstiickc 3a, 3b als Etikcttcn 

Moglichkeit, dass das Beschriften durch ein Thermotrans- ausgebildet. Die Folienstucke 3a. 3b uberdecken die mit den 

ferdruckverfahren erfolgL Nach einer weiteren vorteilhaften 20 Informationen 4a, 4b, 5 versehenen Bereiche der Grund- 

Variante wird bei dem weiteren Lackiervorgang eine Infra- schicht 2. Ein Teil der Informationen 5 kann zum Beispiel 

rot-durchiassige Farbe verwendeL Hierdurch konnen die In- eine Typenbezeichnung oder Seriennummer enthalten. Der 

formationen zum Beispiel mit einem Infrarotscanner oder andere Teil der Informationen 4a, 4b enthalt beispielsweise 

einem ahnlichen Lesegerat durch die Lackschicht hindurch Anweisungen iiber die vorgesehene Verarbeitungsweise 

sichtbar gemachl werden. 25 (Lackfarbe, Anzahl der Lackschichlen usw.). DieserTeil der 

[0017] Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren Information 4a, 4b findet sich unter jedem der Folienstucke 

zur Herstellung eines Kennzeichnungstragers, welches fol- 3a, 3b wieder, wobei die Informatipn entweder einteilig 4a 

gende Schritte aufweist: Bereitstellen einer ersten Material- oder mehrteilig 4b sein kann. Die Informationen 4a, 4b kon- 

bahn und einer zweiten Materialbahn; Beschriften der ersten nen in Form eines maschinenlesbaren Codes (Zahlen oder 

Materialbahn; Aufbringen der zweiten Materialbahn auf der 30 Balkencode) vorgesehen sein. Die Informadonen auf einem 

ersten Materialbahn zur Herstellung einer Verb undbahn; urilackierten, mit einem erfindungsgemaBen Kennzeich- 

und Herstellen der Kennzeichnungstrager durch Ausstanzen nungstrager 1 bestiickten Bauteil werden vor dem Lackier- 

oder Ausschneiden vorgegebener Bereiche der Verbund- vorgang maschinell gelesen. Gegebenenfalls wird dazu zu- 

bahn. erst ein Folienstuck 3b vom Kennzeichnungstrager 1 ent- 

[0018] Dabei konnen die erste und zweite Materialbahn 35 fernt. Dieser Zustand ist in Fig. IB dargestellt: durch Ablo- 

einstiickig ausgebildet sein. Die Verbundbahn kann dann sen eines Folienstucks 3b ist ein Informationsbereich 6 frei- 

durch Umklappen eines Teils der Materialbahn auf den an- gelegt worden. Alterhativ besteht die Moglichkeit, die Infpr- 

deren Teil hergestellt werden; mationen 4a, 4b durch die Folienstucke 3a, 3b hindurch zu 

[0019] Nach einer vorteilhaften Variante des Verfahrens erfassen. Hierzu sind die Folienstucke vorzugsweise trans- 

ist vorgesehen; dass das Beschriften der ersten Materialbahn 40 parent. Ob transparente oder opake Folienstucke zu bevor- 

nach dem Aufbringen der zweiten Materialbahn erfoigt. Das zugen sind hangt vom speziellen Anwendungsfall ab, insbe- 

Beschriften kann zum Beispiel mittels eines Lasers oder sondere von der Beschaffenheit des gekennzeichneten Ge- 

durch ein Thennotransferdruckverfahren erfolgen. genstandes und der Stelle, an der der Kennzeichnungstrager 

[0020] Das Herstellen der Kennzeichnungstrager kann aufgebracht ist. : 

durch eine Treppenstanzung geschehen; Dabei werden die 45 [0034] Entsprechend der gelesenen Infonnadon 4a, 4b 

erste und zweite Materialbahn ubereinander durch ein spe- kann das Bauteil verarbeitet (lackiert) werden. In Fig. 1C ist 

ziell vorgesehenes Stanzwerkzeug zusammen aus der Ver- ein erflndungsgemaBer Kennzeichnungstrager 1 nach einem 

bundbahn ausgestanzt. * Lackiervorgang und nach anschlieBendem AblGsen eines 

[0021] Zusatzlich kann die Verbundbahn auf der Seite der Folienstuckes 3a gezeigt. Der Kennzeichnungstrager 1 ist 

zweiten Materialbahn zumindest abschnittweise mit einem 50 mit einer Lackierschicht 8 uberzogen. Durch Entfernen ei - 

Haft vermin ler versehen werden. Zur Konfektionierung der nes Folienstucks 3a wird ein Bereich 7 der Grundschicht 2 

Kennzeichnungstrager kann die Haftvermittlerschicht bis rreigelegt, wodurch die Informationen 5, 4a, 4b wieder 

zur Anwendung des Kennzeichnungstragers mit einer sichtbar gemacht werden konnen. Dadurch, dass das Folien- 

Schutzabdeckung versehen werden. stuck 3a so geformt ist, dass der Rand der Grundschicht 2 

[0022] Nachfolgend wird die Erfindung und weitere Aus- 55 unbedeckt bleibt, wird durch die Lackierung 8 der Kenn- 

fuhrungsformen anhand der Fig. 1 bis 5 schematisch naher zeichnungstrager 1 am Rand versiegelt. Dies hat den Vorteil, 

eriautert. Es zeigen dabei: dass eincrseits der Kennzeichnungstrager 1 eine besonders 

[0023] Fig. 1 A die Draufsicht einer ersten Ausruhrungs : gute Verbindung mit dem gekennzeichneten Gegenstand 

form eines erfindungsgemaBen Kennzeichnungstragers; aufweist und die Haftung des Kennzeichnungstragers 1 

[0024] Fig. IB die Draufsicht auf einen Kennzeichnungs- 60 durch den EinfluB von Feuchtigkeit oder Schmutzpartikeln 

trager nach dem Entfernen eines Folienstucks; nicht in Mitleidenschaft gezogen werden kann. Andererseits 

[0025] Fig. 1C die Draufsicht auf einen Kennzeichnungs- wird ein unerwunschtes Ablosen und Wiederaufbringen des 

trager nach einem Lackiervorgang und dem Entfernen eines Kennzeichnungstragers 1 durch unbefugte Driite dadurch 

weiteren Folienstucks; unmoglich gemacht. 

[0026] Fig. 2A die Seitenansicht cincs erfindungsgema- 65 [0035] In Fig. 2A ist cin crfindungsgcmaBcr Kcnnzcich- 

Ben Kennzeichnungstragers; nungstrager in seitlicher Ansicht dargestellt. Der Kenn- 

[0027] Fig. 2B die Seitenansicht eines erfindungsgemaBen zeichnungstrager ist in dieser Ausfuhrungsform als Selbst- 

Kennzeichnungstragers nach dem Entfernen eines Folien- klebeetikett ausgebildet. Auf der Unterseite der mit den In- 
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formatLonen 5, 4a, 4b versehenen Grundschicht 2 ist eine 
Klebeschicht 9 vorgesehen. Diesc Ausfubrungsform ist be- 
sonders zur kostengQnstigen, maschinellen Anbringung auf 
einem zu kennzcichnendeo Gegenstand angebracht Zur 
Aufbewahrung kann eine haftabweisende silikonisierte THi- s 
gerschicht 10 vorgesehen sein. Zudetn kfinneu die Folien- 
stOcke 3a, 3b zum leichteren Ablosen Anfassiaschen 12 auf- 
weisen, wobei Anfasslasche 12 und ein Folienstuck einstuk- 
Jdg ausgebildet sein kdnnen. Altemativ besteht auch die 
M6glichkeit, die Anfasslasche mittels eines Klebstoffe 10 
(nicht gezeigt) am Rand des Folienstttcks zu bcfestigen. Zu- 
s&tzlich kann ein Klebepunkl (nicht gezeigt) die Anfassla- 
sche 12 auf dem Folienstuck fixieren. Bei der Vferspendiing 
des Kennzeichnungstr&gers wird diese provisorische punk- 
tuelle Verklebung gelost, so dass die Anfasslasche 12 einsei- 15 
tig etwas von dem Folienstuck absteht und so insbesondere 
nach dem Lackieren einen besseren Angriffspunkt bietet In 
einer weiteren Alternative kann fur die Anfasslasche 12 eine 
Schrumpffolie verwendet werden. Dutch Erhitzen der An- 
fasslasche zieht rich diese zusammen und wSlbt sich leicht 20 
Auch daduich wind ein bessexer Angriffspunkt fur das spS- 
teie Fji tfeme n des Fotienstucks erzeugt Damit die Anfass- 
lasche 12 nicht plan auf dem Folienstuck 3a, 3b aufliegt 
kann zwischen dem Folienstflck 3b und der Anfasslasche 
p isandich ein Abstandshalter 16 angebracht sein. Dieser be- 25 
wirkt, dass im Bereich der Anfasslasche 12 auch bei einer 
spfiter aufgebrachten Lackschicht eine Wdlbung entsteht 
Oder dass die Anfasslasche 12 sogar durch die Lackschicht 
hindurch gedruckt wird. 

Fig. 2B zeigt den auf einen Gegenstand 11 aufge- 30 
spendeten, bcreits verarbeiteten Kennzeichnungstragec. In 
cinem vorherigen Arbeitsschritt ist bereits ein Folienstuck 
3b_entfernt und anschlieBend, entsprechend der gelesenen 
Infbxmationen 4a, 4b eine Lackschicht 8 aufgetragen war- 
den. Im Bereich der Anfasslasche 12 auf dem Folienstuck 3a 35 
ist eine leichte Wolbung in der Lackschicht 8 entstanden. 
An dieser Sfcelle kann das Folienstuck 3a nrit Hilfe der An- 
fasslasche 12 leicht exgriffen und entfernt werden. 
[0037] Diese Situation ist in Fig. 2C dargesteUt Durch 
Ziehen an der Anfasslasche werden das Folienstuck 3a und 40 
der darttber befindHche TVnl der Lackschicht 8 entfernt und 
die darunter befindlichen Informationen 4a, 4b, S werden 
sichtbar. 

[G03S] In Fig. 3 ist eine weitere Ausfubrungsform der Er- 
findung dargesteUt Zusatzlich kann zwischen der Grund- 45 
schicht 2 und den Folienstiicken 3a, 3b noch ein Schutzlami- 
nat 13 vorgesehen sein. Nach Entfernen der FolienstOcke 
sind die gekennzeichneten Bauteile und damit auch der 
Kennzeichnungstrager selbst in der Regel auBeren, insbe- 
sondere mechanischen Einflussen ausgesetzt Das Schutzla- 50 
minat 13 schatzt den Kennzeichnungstrager und die Be- 
schriftung 5, 4a, 4b vor ihrer Zerstbrung. AuBerdem kann 
der Kennzeichnungstrager an geeigneten S telle n nrit cinem 
Haftvermittler 14 versehen sein. Dieser Haftvermittler (sog. 
ftirner) sorgt dort, wo er aufgetragen ist, fur eine besonders 55 
gute Haftung der aurzubringenden Lackschicht Der \brteil 
hierbei ist, dass beim Abldsen eines Folienstuckes der Pri- 
mer darur sorgt, dass glatte Bruchkanten im Lack entstehen, 
und dass nicht etwa der Lack beim Abldsen eines Folien- 
stacks auch dort abbiattert, wo dies nicht erwunscht ist 60 
[C039] Zur Einsparung von Materialkosten kSnnen die Fo- 
lienstucke einstuckig gefertigt sein. Dies ist in Fig. 4 ge- 
zeigt Die Trennung in einzelne Folienstucke 3a, 3b erfolgt 
dabei erst beim Entfernen entlang von darur vorgesehenen 
Schwachungslinicn IS wie etwa Stanzungen oder Perrora- 65 
tianen. Auch Folienstucke und Schutzlaminat 13 kbnnen 
einstuckig gefertigt sein. Die Folienstucke 3a, 3b k6nnen 
zudcm so ausgestaltet sein, dass sie sich uberlappen, wie 



dies in Fig. 5 dargesteUt ist Erganzend kdnnen die Folien- 
stucke ein in den Rand eingescfanirtenes Sicherheitsmuster 
17 aufweisen. Dieses wird bei der Fertigung in das oder die 
FolienstOcke 3a, 3b eingestanzt oder mittels eines Lasers 
eingeschnitten. Dabei kann es sich zum Beispiel um eine ko- 
dierte Information wie einen Balkenkode oder dergleichen 
handeln. Beim Oberiackieren wird dadurch ein Negativab- 
druck dieses Sicherheitsmusters 17 auf dem Kennzeich- 
nungstrager 1 erzeugt, welches nach Entfernen des betref- 
fenden Foliensulcks sichtbar wird. Unerwunschte Manipu- 
lationsversuche k5nnen somit erschwert oder verhindert 
werden. 

[0040] Zur HersteUung des erfmdungsgemaBen Kenn- 
zeichnungstragers wird eine beschriftbare Materialbahn mit 
einer zweitcn Materialbahn, die die Folienstucke 3a, 3b und 
darQber hinaus optional auch noch das Schutzlaminat 13 
aufweist, zu einer Vexbundbahn zusamnxengesetzt Die Be- 
schriftung mit Informationen 4a, 4b, 5 kann vor dem Vexbin- 
den der bei den Materialbahnen oder spfiter erfolgen. So be- 
steht entweder die Moglichkeit, die nStigen Beschriftungen 
herstellersedtig vorzunehmen oder dies dem spMteren An- 
wender zu uberlasseo. So kann die Beschriftung zum Bei- 
spiel auch durch FolienstOcke (und Schutzlaminat) hindurch 
durch einen Laser oder ein Thermotransferdruckverfahren 
erfolgen. Die so hergestellten Kennzeichnungstrager wer- 
den aus der Verbundbahn ausgeschnitten oder einer 
Treppenstanzung ausgestanzt 

[0041] Wie in Fig. 5 angedeutet kfinnen die beiden Mate- 
rialbahnen einstiickig ausgebildet sein. Die \ferbundbahn 
wird dann durch Umklappen eines Httgels der Materialbahn 
13 auf den anderen Fltigel 2 erzeugt Dieses Vorgehcn er- 
laubt eine besonders prSzise und exakte Positionierung der 
Folienstucke 3a, 3b oberhalb der Informationsbereiche. 
Auch dieser Kennzeichnungstrager kann wie oben beschrie- 
ben hersteller- oder anwenderseitig mit Informationen 4a, 
4b, 5 versehen werden. 

[00421 Eine weitere AusfQhrungsform der Erfindung ist in 
Fig. 6 dargesteUt Die Zahl der Folienstucke 3a, 3b, 3c ist 
nicht nach oben beschrankt, sondem kann je nach Anwen- 
dungsfall variiert werde. In dem dargcstellten Beispiel sind 
die Folienstucke einsei tig an der Grundschicht 2 befestigt 
und uberlappen sich dabei Die seitliche Befestigung kann 
zum Beispiel durch einen Klebstoff erfolgen. Die Uberlap- 
penden Bereiche kSnnen dabei als Anfassiaschen dienen. 
Altemativ oder erganzend hierzu besteht die Moglichkeit, 
die Folienstucke 3a, 3b, 3c aber den Rand des Kennzeicb- 
nungstrSgers hinausragen zu lassen (nicht gezeigt), wodurch 
cbenfalls Angriffspunkte zum leichteren Abldsen eines oder 
mehrerer Folienstiicke geschaffen werden. 

Patentanspruche 

1. Kennzeichnungstrager (1) mit einer beschriftbaren 
Grundschicht (2) mit Informations bereichen zur Auf- 
nahme von Informationen (4a, 4b, 5), wobei werrig- 
stens zwei FolienstOcke (3a, 3b) auf der Grundschicht 
(2) oberhalb der Informationsbereiche abldsbar ange- 
ordnet sind, dadurch gekeaiiizejichuaet, dass die Folien- 
stucke (3a, 3b) fiber einer in ein em Informations be- 
reich vorgesehenen ersten Information (4a, 4b) und ei- 
ner im selben oder einem weiteren Informationsbereich 
vorgesehenen zwei ten Information (4a, 4b) auf der 
Grundschicht (2) aufgebracht sind. 

2. Kennzeichnungstrager nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass zumindest ein Teil der ersten und 
der zweiten Information (4a, 4b) identisch ist 

3. Kennzeichnungstrager nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass an 
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wenigstens einem der Folienstucke (3a, 3b) eine An- 
fasslasche (12) vorgesehen ist. 

4. Kennzeichnungstrager nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die An fasslasche durch einen 
nichlklebenden Ran<dbereich gebildet ist. 5 

5. Kennzeichnungstrager nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, dass die 
Folienstucke (3a, 3b) nicht-uberlappend auf der Grund- 
schichi (2) aufgebracht sihd. 

6. Kennzeichnungstrager nach einem der vorherge- 10 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass er 
auf der den Foiienstucken (3a, 3b) abgewandten Seite 
wenigstens abschnittweise mit Klebstoff (9) beschich- 

. . tet ist. 

7. Kennzeichnungstrager nach einem der vorherge- 15 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Informationsbereiche einen Balkencode aufweisen. 

8. Kennzeichnungstrager nach cincm der vorhcrgc- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass we- 
nigstens eines der Folienstucke (3a, 3b) transparent ist. 20 

9. Kennzeichnungstrager nach einem der vorhcrge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Folienstucke (3a, 3b) als Lackierschutzetiketten ausge- 
bildet sind. . 

10. Kennzeichnungstrager nach einem der vorherge- 25 
henden Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, dass die 
An fasslasche (12) und/oder wenigstens eines der Fo- 
lienstucke (3a, 3b) aus einer Schrumpffolie besteht. 

11. Kennzeichnungstrager nach einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen 30 
der Grundschicht (2) und den Foiienstucken (3a, 3b) 
ein Schutzlaminat (13) vorgesehen ist 

12. Kennzeichnungstrager nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass auf dem Schutzlaminat (13) ein 
Matt vermi tiler (14) vorgesehen ist. 3.s 

13. Kennzeichnungstrager nach einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 
auf der der Grundschicht (2) abgewandten Seite der 
Folienstucke (3a, 3b) ein Haftvennittler (14) vorgese- 
hen ISL 40 

14. Kennzeichnungstrager nach einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
Grundschicht (2) wenigstens abschnittweise eiri Haft- 
vennittler (14) vorgesehen ist. 

15. Kennzeichnungstrager nach einem der vorherigen 45 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass Grund- 

. schicht (2) und Folienstucke (3a, 3b) einstiickig ausge- 
bildet sind. \ ■ 

16. Kennzeichnungstrager nach einem der Anspruche 

1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Folien- 50 
stucke (3a, 3b) wenigstens teilweise iiberlappen. 

17. Kennzeichnungstrager nach einem der Anspruche 

I bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Folien- 
stucke (3a, 3b) einstiickig ausgebildet sind und wenig- 
stens eine Schwachungslinie (15) aufweisen. 55 

18. Kennzeichnungstrager nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, dass es sich bei der Schwachungslinie 
(15) urn eine Perforation oder eine Stanzung handelt. 

19. Kennzeichnungstrager nach einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Folien- 60 
stucke (3a, 3b) ein in den Rand eingeschnittenes Si- 
eherheitsmuster aufweisen. 

20. Kennzeichnungstrager nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass es sich bei dem Sicherheitsmu- 
stcr urn cine kodicrtc Information handelt. 65 

21. Kennzeichnungstrager nach einem der Anspruche 

II bis 20. dadurch gekennzeichnet, dass Grundschicht 
(2) und Schutzlaminat (13) einstiickig ausgebildet sind. 
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22. Verfahren zur Kennzeichnung eines Gegenstandes 
(11) mit einem Kennzeichnungstrager (1) nach einem 
der vorhergehenden Anspruche. welches folgende 
Schriite aufweist: 

Anbringen des Kennzeichnungstragers (1) an dem Ge- 
genstand (11); 

Beschriften des Kennzeichnungstragers (1) auf der 
Grundschicht (2) in den Inforntationsbereichen; 
Durchfuhren eines Lackiervorgangs durch tiberlackie- 
ren des mit dem Kennzeichnungstrager (1) versehenen 
Gegenstandes (11) und Entfernen wenigstens eines Fo- 
lienstucks (3b); 

Durchfuhren wenigstens eines weiteren Lackiervor- 
gangs und Entfernen wenigstens eines weiteren Foiien- 
stiicks (3a). 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Beschriften des Kennzeichnungstra- 
gers (1) vor dem Anbringen an dem Gcgcnstand (11) 
erfolgt. 

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Beschriften durch einen Laser 
erfolgt. 

25. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Beschriften durch ein Thermo- 
transferdruck verfahren erfolgt. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, dass bei dem weiteren Lak- 
kiervorgang eine Infrarot-durchlassige Farbe verwen- 
det wird. 

27. Verfahren zur Hersteliung eines Kennzeichnungs- 
tragers (1), welches folgende Schritte aufweist: 
Bereitstellen einer ersten Materialbahn (2) und einer 
zweiten Materialbahn (3a, 3b); 

Beschriften der ersten Materialbahn (2); 
Aufbringen der zweiten Materialbahn (3a, 3b) auf der 
ersten Materialbahn (2) zur Hersteliung einer Verbund- 
bahn; 

Herstellen der Kennzeichnungstrager (1) durch Aus- 
stanzen oder Ausschneiden vorgegebener Bereiche der 
Verbundbahn. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste und zweite Materialbahn ein- 
stiickig ausgebildet sind und die Verbundbahn durch 
Umklappen eines Teils der Materialbahn auf den ande- 
ren Teil hergestellt wird. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 27 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Beschriften der er- 
sten Materialbahn (2) nach dem Aufbringen der zwei- 
ten Materialbahn (3a, 3b) erfolgt. 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 27 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Beschriften durch ei- 
nen Laser oder ein Thermotransferdruckverfahren er- 
folgt. 

3 1 . Verfahren nach einem der Anspruche 27 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Herstellen der Kenn- 
zeichnungstrager (1) durch eine Treppen stanzung er- 
folgt. 

32. Verfahren nach einem der Anspruche 27 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet. dass die Verbundbahn auf der 
Seite der zweiten Materialbahn (3a, 3b) zumindest ab- 
schnittweise mit einem Haftvennittler (14) versehen 
wird. 
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